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(54) Title: GLASS-CERAMIC COOKING PLATE FOR GAS COOKERS, AND METHOD FOR MAKING SAME 

(54) Tttre: PLAQUE DE CUISSON AU GAZ EN VTTROCERAMIQUE ET PROCEDE POUR SA FABRICATION 

(57) Abstract 

A glass-ceramic cooking plate for 
gas cooking apparatuses, comprising at 
least one opening (2) for a gas burner (3) 
and a number of projections (5) with a 
uniform height arranged around the open- 
ing for supporting a cooking utensil to be 
heated by said burner, said projections be- 
ing integral with the plate itself. 

(57)Abreg* 

L'invention conceme une plaque de 
caisson en vitroceramique pour appareils 
de cuisson au gaz, caracterisee en ce 
qu'eUe comporte au moms une ouverture 
(2) destines a recevoir un bruleur a gaz (3) 
et plusieurs bossages (5) de metne hauteur 
repartis autour de cette ouverture et des- 
tines a suppoiter un ustensHe de cuisson a 
chauffer par ledit bruleur, ksdits bossages 
eumt partie integrante de la plaque die- 
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Plaoue de cuisson au gaz en vitrocEramigue et proc6d6 pour 
pa fabrication 

L' invention concerne une plaque de cuisson au gaz en 
vitroceramique, et un procEde pour sa fabrication. 

Le marche des plaques de cuisson encast rabies ou 
integrees a des cuisinieres comprend essentiellement trois 
5 types de produits : ' les plaques a flammes de gaz, les 
plaques electriques en fonte et les plaques vitroceramiques . 

Les plaques de cuisson a flammes de gaz sont 
constitutes d'une plaque, en general en tole emaillee, de 
brGleurs emergeant de cette plaque et de supports d' articles 
10 de cuisson reposant sur cette plaque. 

Des efforts rEcents ont renouvele 1' aspect de ces 
plaques de cuisson par le remplacement de la traditionnelle 
tole EmaillEe par des plaques de verre ou de vitroceramique . 
Ces innovations n'ont toutefois pas modifie le concept 
15 ancien de la plaque a flammes de gaz qui comprend une 
plaque, des brilleurs et des supports pour les ustensiles de 
cuisson. 

Les plaques Electriques en fonte ont permis 
1' utilisation de l'Energie Slectrique pour la cuisson, mais, 
20 depuis l'avenement des plaques de cuisson vitroceramiques, 
sont cantonnees dans le bas de garnme des plaques de cuisson 
Electriques . 

Les plaques de cuisson en vitroceramique occupent une 
place preponderante sur le marche des plaques de cuisson et 
25 reprEsentent la modernitE et le haut de gamme face aux 
plaques electriques en fonte et aux plaques a flammes de 
gaz. Les qualitEs reconnues par les consommateurs sont la 
facilite de nettoyage due S la continuite de la plaque de 
vitroceramique ainsi que 1' aspect moderne de ces surfaces, 
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de couleur noire dans la quasi -totalite des cas. Les plaques 
de cuisson vitroceramiques utilisent plusieurs systemes de 
chauffage. Le chauffage par foyers electriques, radiants ou 
halogenes est le plus r£pandu raais necessite des puissances 
5 de plusieurs kilowatts qui ne sont pas tou jours disponibles 
sur les reseaux Slectriques de plusieurs pays dont l'ltalie 
et dans une moindre mesure l'Espagne. Pour ces pays, des 
systemes de chauffage au gaz sans f lamme apparente et places 
sous la plaque de vitroceramique ont ete developpSs pour 

10 remplacer les foyers electriques. 

Le chauffage des articles de cuisson par des foyers au 
gaz sans f lamme ou par des foyers electriques radiants ou 
halogenes iraplique, du fait que le transfert de chaleur 
auxdits articles se fait a travers la plaque de 

15 vitroceramique , le chauffage pr€alable de celle-ci. Des 
systemes de chauffage par induction sous plaque en 
vitroceramique permettent de chauffer directement 
1'ustensile de cuisson sans chauffer la plaque en 
vitroceramique, mais ils necessitent des articles de cuisson 

20 specif iques ( conduct eurs et de preference magnet iques) . 

L' utilisation des vitroceramiques d' aluminosilicate de 
lithium a permis le dfiveloppement des plaques de cuisson 
vitroceramiques grSce a leur tres faible coefficient de 
dilatation qui leur perraet de r§sister a des chocs 

25 therraiques de plusieurs centaines de degri. 

Rappelons qu'une vitroceramique est a l'origine un 
verre, dit verre precurseur, dont la composition chimique 
spicifique permet de provoquer par des traitements 
thermiques adaptes, dits de ceramisation, une 

30 cristallisation contrdl^e. Cette structure specif ique en 
partie cristallisSe confSre a la vitroceramique des 
proprietes uniques. Au cours des traitements de ceramisation 
les phases suivantes sont gingralement constatees : une 
phase de nucleation au cours de laquelle coalescent les 

35 noyaux sur lesquels les cristaux se formeront f et une phase 
de cristallisation au cours de laquelle les cristaux se 
forment, puis croissent. La viscosite du verre diminue lors 
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du chauffage initial, presente un minimum juste avant 
cristallisation puis augmente sous l'effet de la 
cristallisation. La nucleation a lieu vers 700 °C. La 
ceraraisation en matSriau transparent s'effectue vers 900°C 
5 alors que celle en raat£riau opaque s'effectue vers 1100°C f 
l'opalisation commencant vers 1000 °C. 

Divers materiaux appartenant a la famille des 
vitroceramiques d' aluminosilicates de lithium sont utilises 
en tant que support des articles de cuisson : des 

10 vitroceramiques de beta-quartz d' aspect noir, faiblement 
transparentes dans le visible et plus ou moins transparentes 
dans 1' infra -rouge, et des vitroceramiques de beta-spodumene 
d' aspect blanc, opaques dans le visible et faiblement 
transparentes dans 1' infra -rouge. De par leur proprietes 

15 optiques, 1' utilisation des vitroceramiques de beta- 
spodumene est uniquement associee au chauffage a induction 
mais de plus en plus de plaques a induction utilisent des 
plaques de vitroc^ramique noire pour des raisons 
esthetiques. L'epaisseur des plaques vitroceramiques est 

20 g6n6ralement de 4 mm environ sauf pour certaines 
applications prof essionnelles pour lesquelles l'epaisseur 
peut etre augmentee a 5 ou 6 mm. D'autres couleurs ou 
aspects optiques peuvent etre realises a partir de 
vitroceramiques de compositions differentes ou ayant subi 

25 divers traitements. 

Afin de combiner les avantages respectifs des plaques 
de cuisson i. flammes de gaz et des plaques de cuisson 
vitroceramiques au gaz, il serait souhaitable de pouvoir 
fabriquer des plaques vitroceramiques formees dont les 

30 formes integreraient la fonction de support des articles de 
cuisson et la fonction de passage du bruieur. La 
disponibilite de telles plaques permettrait de remedier aux 
inconvenients respectifs des plaques de cuisson S flammes de 
gaz et des plaques de cuisson vitroceramiques au gaz 

35 actuellement connues qui sont lies au fait que l'on ne 
dispose pas li ce jour de plaques vitroceramiques formees. 

Ainsi, a ce jour, seule la cuisson avec des flammes de 
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gaz perraet des variations de puissance permettant de 
chauffer tres rapidement mais aussi d'arrSter tres 
rapidement le chauffage. En effet les foyers au gaz sans 
f larame placee sous une plaque en vitroc^ramique presentent 
5 les inconv6nients d'une inertie de chauffage et surtout d'un 
lent refroidissement, par suite de la necessity de chauffer 
la plaque en vitroc£ramique . Des mesures ont montre qu'apres 
utilisation, la temperature d'une plaque revient & 50°C 
apr&s environ 40 minutes. Ce manque de souplesse peut g§ner 

10 des utilisateurs habitues a la souplesse de chauffage des 
flammes de gaz. 

Le principal inconvenient des plaques a flammes de gaz 
est leur aspect vieillot lie a 1' utilisation de t61e 
emaill§e qui les fait apparaitre comme des produits de has 

15 de gamme. 

Autant le nettoyage des plaques de cuisson 
vitroceramiques est un atout largement cite en t§te par une 
grande majorite des consommateurs, autant il est fastidieux 
de d^monter les grilles des plaques de cuisson a flammes de 
20 gaz pour les nettoyer ainsi que pour nettoyer la plaque en 
tole emaillee. 

On a done besoin de plaques de cuisson au gaz 
amelior6es . 

L' invention vise a satisfaire ce besoin en fournissant 
25 des plaques vitroceramiques formees integrant la fonction de 
support des ustensiles de cuisson et permettant de combiner 
les avantages respectifs des plaques de cuisson a flammes de 
gaz (rapidite du chauffage et coupure instantanee du 
chauffage des articles de cuisson) et des plaques de cuisson 
30 vitroc^ramique (facility de nettoyage, esthetique) tout en 
supprimant les grilles de support des articles de cuisson 
sur les plaques a gaz traditionnelles . 

Plus pr€cisement, 1 # invention concerne une plaque de 
cuisson en vitroceramique pour appareils de cuisson au gaz, 
35 caracterisee en ce qu'elle comporte au moins une ouverture 
destinee a recevoir un brflleur a gaz et plusieurs bossages 
de meme hauteur r€partis autour de cette ouverture et 
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destines k supporter un ustensile de cuisson a chauffer par 
ledit bruleur, lesdits bossages etant partie integrant e de 
la plaque elle-meme. 

Avantageusement ladite ouverture se situe a un niveau 
5 plus eieve que la partie de la plaque contigue a elle. 

Selon un mode de realisation prefere, la plaque 
comporte, en outre, une zone en depression par rapport k 
ladite ouverture et aux bords de la plaque, pr£vue autour de 
ladite ouverture et destinee a recueillir les dSbordements 
10 liquides accidentels en cours de cuisson. 

La hauteur des bossages doit Stre suff isante pour que 
les fonds des ustensiles de cuisson (casseroles, poSles, 
cocottes, etc.) podes sur ces bossages se trouvent k 
environ 1 a 3 cm au-dessus du sommet du brfileur mis en place 
15 dans 1' ouverture correspondante . 

De preference, les sommet s des bossages sont plans et 
horizontaux. 

Une plaque de cuisson selon 1' invention peut comporter 
une seule ouverture a bruleur, mais peut aussi en comporter 
20 deux ou plusieurs, selon le nombre de feux desires par 
plaque . 

L' invention concerne aussi les appareils de cuisson au 
gaz (par exeittple cuisinieres et plaques de cuisson 
encastrables) comportant au moins une plaque selon 
25 1 ' invent ion . 

L' invention englobe aussi bien des appareils de cuisson 
comportant une seule plaque £ feu unique ou a feux multiples 
(configuration classique) , que des appareils comportant deux 
ou plusieurs plaques, chacune de ces plaques etant a feu 
30 unique ou k feux multiples. Par le terme "feu", on entend un 
emplacement de cuisson. 

L' invention concerne egalement des appareils de cuisson 
mixtes dont la ou les plaque (s) de cuisson comport era ient a 
la fois des feux a gaz et des feux radiants, halogenes ou a 
35 induction. 

Est particulierement avantageux un appareil de cuisson 
comportant plusieurs plaques a feu unique amovibles, ce qui 
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permet de les nettoyer facilement, par exemple dans un lave- 
vaisselle ou dans un four £ pyrolyse, du fait de leur taille 
unitaire rSduite, par rapport a une plaque a trois ou quatre 
feux de dimensions forcement beaucoup plus grandes. 

5 Les plaques de cuisson en vitroc^ramique ne peuvent pas 

etre fabriquSes directement a partir d'une plaque plane en 
vitrocSramique du fait que pour former les bossages de la 
plaque de cuisson, il faudrait pouvoir courber le plaque en 
vitrocSraraique selon de pet its rayons de courbure, 

0 typiquement de l'ordre du centimetre, ce que l'on ne sait 
pas faire a ce jour. 

On sait bien dSformer des plaques de vitrocfiramiques 
par affaissement a haute temperature. Cependant, Involution 
de la viscosite des vitrocfiramiques d' aluminosilicate de 

5 lithium au cours du cycle de ceramisation ne permet de 
realiser par affaissement un formage des plaques de 
vitroc^ramique qu'avec des rayons de courbure de grande 
dimension, typiquement supSrieurs a 10 cm. La realisation de 
rayons de courbures nettement plus petits sur des plaques en 

0 vitroc£ramique, par exemple de l'ordre du centimetre, n'est 
pas possible par ce procSde d' affaissement, la viscosite 
minimale atteinte juste avant ceramisation 6tant trop 
elevee. Ce proc£de ne convient done pas pour produire une 
plaque de cuisson conforme £ 1' invention. 

5 Un precede connu, permettant de realiser des pieces en 

verre possedant des bossages profonds, consiste, a partir de 
feuilles de verre decoupees aux dimensions ad§quates, a 
rechauffer ces feuilles au-dela de la temperature de 
ramollissement du verre, puis a les mettre en forme, par 

0 pressage et/ou par aspiration* 

Ce procSde ne peut cependant s'appliquer k des pieces 
en vitroceramique de forme complexe, car la phase de 
rechauffage conduirait a une ceramisation non contr616e des 
pieces et done a au moins l'un des inconvenients suivants : 

5 - mise en forme impossible ou incomplete . car 

ceramisation precoce augmentant considerablement la 
viscosite de la piece ; 
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- casse des pieces suite S la formation de zones a 
degr6s de cSramisation differents. 

Un autre proc£d£ envisageable serait de realiser ces 
pieces par pressage d'une goutte de verre (appel^e paraison) 
5 dans un ensemble d'outillage ayant une cavite qui definit 
les contours extirieurs de la piece. 

Une telle operation n'est pas aisee €tant donn6 : 

- la deformation extremement importante que doit subir 
la goutte de verre au cours de la mise en forme, ceci 

10 d'autant plus que le produit recherch§ est mince ; 

- le risque d'emprisonner de 1'air dans les parties 
complexes de la cavit§ de 1'outillage et done de generer des 
defauts de formage ; ' 

- le contact de la paraison avec le moule avant 
15 pressage cree des marques nominees frisures, prejudiciables 

a 1' aspect esthetique des pieces. 

Les verres precurseurs de vitroceramiques sont 
caract6ris6s, S. l'6tat vitreux, par un palier de travail 
extr§mement court. Cela signifie que le temps, pendant 
20 lequel le verre reste p&teux et peut done Stre mis en forme 
dans une operation de formage, est extremement court. 

Cette caracteristique ne permet done pas d'obtenir le 
type de piSce souhaite par pressage d'une goutte de verre 
precurseur, sauf a envisager des pieces de forte epaisseur 
25 (6 & 8 mm), d'un poids r^dhibitoire . 

L' invention vise done aussi a fournir un procSd§ qui 
permette la production des plaques en vitroceramique avec 
bossages selon 1' invention. 

Le procedS de la present e invention ne present e aucun 
30 des inconvenients ci-dessus. II permet de plus une 
production iconomique, car il autorise des cadences de 
production ^levees avec un equipement relativement simple. 

Le procfide de 1' invention comprend les Stapes 
suivantes : 

35 I) former une feuille de verre a l'etat pateux, de 

largeur sup^rieure a la largeur de la plaque de cuisson a 
former et d'une viscosity de 1000 a 50000 Pa.s, a partir 



WO 97/00407 PCI7FR96/00927 

8 

d'une masse de verre fondu pr^curseur de vitroceramique, par 
laminage dudit verre fondu entre des rouleaux ; 

II) delivrer ladite feuille de verre plteux a la 
surface de raoulage d'un moule muni de moyens d' aspiration, 

5 de maniere qu'elle recouvre ladite surface de moulage, cette 
surface de moulage comportant l'empreinte d'une pluralite de 
bossages ; 

III) plaquer la feuille contre la surface de moulage du 
moule en aspirant ladite feuille avec lesdits moyens 

10 d' aspiration ; 

IV) rogner et/ou couper les parties de la feuille 
dSpassant de la surface de moulage du moule de mani&re S 
obtenir une plaque de verre precurseur moulSe ; et 

V) soumettre la plaque de verre moul§e a un traitement 
15 thermique de c6ramisation pour la convertir en une plaque en 

vitroceramique . 

Outre les etapes precitees, le proced§ de 1' invention 
peut comporter diverses etapes optionnelles ainsi que cela 
ressortira de la description ci-apres, faite en se rSferant 
20 aux dessins annexes. 

Sur les dessins : 

- la figure 1 est une vue en plan d'une plaque de 
cuisson a feu unique selon 1' invention ; 

- la figure 2 est une vue en coupe transversale selon 
25 la ligne II -II de la figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue en plan d'une autre plaque de 
cuisson a feu unique selon 1' invention ; et 

- la figure 4 est une vue en coupe transversale selon 
la ligne IV- IV de la figure 3. 

30 - la figure 5 est tine vue en plan d'une plaque de 

cuisson a feux multiples selon 1' invention. 

Sur les figures 1 et 2 est representee une plaque de 
cuisson en vitroceramique selon 1' invention. 

Cette plaque, designee par la reference gSnerale 1, 
35 comporte une ouverture circulaire 2, destinee £ recevoir un 
bruleur a ga2 3 de type classique et situee a un niveau 
legerement sup^rieur a celui du reste de la plaque, un col 
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4 faisant transition entre l'ouverture et le reste de la 
plaque pour reduire le risque qu'un liquide accidentelletnent 
repandu sur la plaque ne s'ecoule entre le bord de 
l'ouverture et le brfileur. La plaque comporte ggalement 
5 quatre bossages 5 venus de moulage, r6partis autour de 
l'ouverture et destines a supporter l'ustensile de cuisson 
dont le contenu est a chauffer par le brGleur log6 dans 
l'ouverture 2. Chacun de ces bossages a une hauteur 
d' environ 25 mm et presente a son sommet une surface plate 
10 6. 

Les figures 3 et 4 repr^sentent une version am^lioree 
de la plaque des figures 1 et 2. Selon cette variante une 
depression 7 presentant en plan la forme ginerale d'un 
trefle a cinq feuilles est form6e dans la plaque, autour de 

15 l'ouverture 2 et entre les bossages 5 prSvus au nombre de 
cinq cette fois. Cette depression a pour fonction de 
recueillir tout liquide provenant d'un debordement ou 
renversement accidentel afin d'6viter qu'il ne s'€coule 
entre le bord de l'ouverture et le brfileur. 

20 Enfin, la figure 5 raontre une plaque de cuisson £ 

quatre feux selon 1' invention, les feux ayant une 
configuration semblable a celle montree sur les figures 3 et 
4, si ce n'est qu'ils presentent chacun une ouverture 2 de 
diametre variable de faqron £ accueillir des bruleurs de 

25 puissance diff6rente. 

Les plaques des figures 1-5 peuvent Stre fabriqu§es 
comme suit : 

Selon le present proc6d6, on commence par former une 
feuille de verre pr6curseur de vitroceramique de largeur 

30 sup6rieure a la largeur de la pi&ce i. former, a l'6tat 
pateux, d'une viscosite comprise entre 1000 et 50000 Pa.s, 
de preference entre 2000 et 25000 Pa.s. 

Une telle feuille peut Stre obtenue par laminage entre 
deux rouleaux d'une maniSre continue ou discontinue. 

35 Selon le mode continu, un systeme de delivrance de 

verre liquide est plac6 a proximity des deux cylindres. Son 
extremite comporte g^neralement une fente k travers laquelle 
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le verre s'ecoule et arrive entre deux rouleaux entrainSs en 
rotation. Un tel dispositif est generalement vertical, ce 
qui permet d'obtenir une epaisseur de verre delivre faible 
(inf erieure a 60 mm, et de preference inf§rieure i 40 mm) , 
5 et done un angle de mouillage des rouleaux reduit afin de 
limiter le ref roidissement du verre, tout en permettant 
d' assurer le passage d'un debit de verre elev6. 

En variante, on peut opSrer en discontinu. Dans une 
telle variante les rouleaux sont periodiquement alimentes en 

10 paraisons de verre, la longueur de la paraison etant 
sensiblement egale Sl la largeur de la feuille souhaitee. Les 
paraisons peuvent Stre formees par un systeme de deiivrance 
classique bien connu, muni de ciseaux. Les paraisons peuvent 
etre distributes directement sur les rouleaux, ou par 

15 1 ' intermediaire d'un guide a paraisons. 

Dans les deux cas, le verre amene aux rouleaux aura une 
viscosite peu elevSe, inferieure k 1000 Pa.s, de preference 
inf trieure a 500 Pa.s. 

Les rouleaux peuvent avoir un diametre ext£rieur 

20 compris entre 60 et 140 mm et seront en general fores pour 
permettre 1' incorporation d'un systeme de ref roidissement . 
Une variete de mat£riaux constitutifs peut Stre envisagee, 
parmi lesquels les aciers £ outils, les aciers inoxydables, 
les alliages de nickel et de cobalt, ou l'un de ces 

25 mat£riaux muni d'un revetement m£tallique ou ceramique. Par 
ce choix, ainsi que par reglage de la temperature exterieure 
des rouleaux, il est possible de faire varier l'etat de 
surface et la viscosite de la feuille de verre. 

L'etape suivante du procede consiste a faire def iler un 

30 moule sous les rouleaux et a deposer la feuille de verre sur 
la surface de raoulage de ce moule. La vitesse de defilement 
du moule est avantageusement superieure a celle du 
defilement de la feuille afin d'eviter la formation de plis. 
Ce moule est muni de moyens permettant de realiser une 

35 aspiration de la feuille de verre, ce qui permet de plaquer 
la feuille de verre contre la paroi superieure du moule . La 
surface de moulage du moule comporte des empreintes 
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correspondant aux bossages de la plaque de cuisson a 
fabriquer. Ces empreintes peuvent etre en relief ou en 
creux. 

L'inter§t de cette mgthode de formage est qu'elle 
5 necessite beaucoup moins de deformation du verre que le 
pressage d'une goutte de verre, pour que celui-ci se 
conforme a la forme desiree, et que la deformation se 
produit avant contact avec tin outillage, done sans 
refroidissement (et done figeage) violent. Des plaques 
10 minces U 4 mm par exemple) et possedant des bossages 
profonds 25 mm) peuvent etre obtenues facilement. 

Les ebauches de plaques ainsi formees n'ont pas encore 
leur forme finale a ce stade. Dans le cas de la variante 
continue les 6bauches font tou jours partie d'un meme ruban. 
15 Dans les deux cas, elles n'ont pas leurs dimensions 
exterieures finales, et leur ouverture n'a pas encore §te 
realisee. 

Si 1' operation minimale a r^aliser a chaud consiste a 
disjoindre les Ebauches de plaques dans la variante 

20 continue, le reste des op§rations pouvant Stre realise a 
froid par des techniques de finition bien connues (traqrage- 
rupture, sciage, carottage, meulage) , on prefere en general, 
par souci d'economie, realiser la forme finale "a chaud", 
certaines operations de finition pouvant malgr€ tout §tre 

25 effectuees a froid. 

Les moyens de decoupage envisages sont les suivants. 
On peut, a l'aide d'un outil comportant \ine arete vive, 
disjoindre la feuille de verre, ou l'amincir fortement de 
sorte qu'un choc mecanique ou thermique suffise a provoquer 

30 sa rupture. De tels outils peuvent etre utilises pour 
delimiter les contours ext§rieurs de la piece, eliminant 
1'exces de verre dans le cas de la variante discontinue, et 
disjoignant les pieces de la feuille de verre dans la 
variante continue. lis peuvent egalement £tre utilises pour 

35 former des trous a 1'interieur de la piece, par exemple dans 
sa partie centrale. Ces moyens de decoupe peuvent, selon les 
cas, etre mis en oeuvre apres, pendant ou apres 
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Inspiration. US-A-3 193 367 et US-A-3 582 454 decrivent des 
moyens de rognage d' articles en verre formes sous vide et 
peuvent etre consultes pour plus de detail. 

Si le formage par aspiration constitue le moyen de 
5 formage principal de la plaque, il est toutefois possible 
d'y adjoindre une operation de pressage. Ce peut etre le cas 
si certaines parties de la plaque doivent posseder sur leur 
face supSrieure des zones dimensionnellement tres precises 
ou comportant des details particuliers . Ici encore, cette 

10 gventuelle operation de pressage sera ef fectuee de la fa?on 
la plus judicieuse possible par rapport aux operations de 
dScoupage et d' aspiration. 

Un proced§ de formage par pressage d'une feuille de 
verre a l'itat fondu et de rognage de la feuille moul6e 

15 obtenue est decrit dans US-A-4 361 429, auquel on pourra se 
reporter pour plus de details. Egalement des dispositifs de 
formage continu d'une feuille de verre semblables a ceux 
decrits dans US-A-3 114 620 (dispositif £ convoyeur) ou US- 
A-3 231 356 (dispositif rotatif) pourront etre mis en 

20 oeuvre. 

Apres 1' operation de decoupe, les plaques sont 
dechargees du moule. 

Une operation de rebrfilage des aretes tranchees par des 
methodes classiques de polissage a la f lamme peut alors etre 
25 ef fectuee avant convoyage vers une installation de recuisson 
ou directement vers le traitement thermique de cSramisation. 

Apres recuisson, les plaques avec bossages peuvent Stre 
d6corees avec les §maux habituellement d6pos£s par 
s£rigraphie ou par dicalcomanie sur les plaques de cuisson 
30 en vitrocSramique . Etant donn6 les bossages ces emaux seront 
de preference deposes par dScalcomanie . 

Apres avoir realise les bossages par les operations de 
formage decrites ci-dessus, et eventuellement le depot des 
emaux, on peut cSramiser directement la plaque en verre 
35 pr§curseur avec bossages en la soumettant a un traitement de 
ceramisation comprenant typiquement les Stapes suivantes : 

a) elevation de la temperature de la plaque de verre S 
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raison de 10 a 100°C/minute jusqu'au doraaine de nucleation 
du verre, 

b) traversee de l'intervalle de nucleation du verre en 
un temps compris generalement entre 10 minutes et une heure; 
5 c) elevation de la temperature jusqu'a la temperature 

de ceramisation en un temps compris generalement entre 10 
minutes et une heure ; 

d) maintien a la temperature de ceramisation pendant 
generalement 15 minutes S 1 heure, et 
10 e) refroidissement rapide de la plaque en 

vitroc6ramique jusqu'a la temperature ambiante. 

En variante on peut recuire, puis refroidir de fa<?on 
classique la plaque en verre precurseur si on prefere 
effectuer la ceramisation ultirieurement . 
15 Une des caracteristiques avantageuses du procedS de 

1' invention est qu'il est possible d'obtenir un etat de 
surface sup£rieur de la piece, proche du poli feu. 

II est egalement possible, en preparant les rouleaux de 
fagon adequate, de conf£rer a cette surface une rugosite 
20 contrSiee, ou de realiser des motifs (damier, frises,...) 
sur tout ou partie de cette surface, ce qui elargit 
considerablement la palette des produits possibles. 

De raeme, en creusant a certains endroits la surface 
ext£rieure d'au moins xin des rouleaux, il est possible de 
25 controler le profil d'fipaisseur de la plaque, pour par 
exemple rendre intentionnellement plus 6paisses certaines 
zones, ou pour compenser 1' amincissement naturel des parties 
qui seront le plus deform6es au cours du moulage. 

Les moules peuvent §tre realises de differentes 

30 manieres : 

- en materiaux tels que le bronze, 1'acier inoxydable, 
le graphite munis de passages de vide pour la realisation 
d'une depression. Ces passages peuvent etre des per?ages de 
petite dimension, ou etre des trous de plus grande dimension 

35 dans lesquels un materiau poreux aura ete introduit ; 

- en materiaux poreux tels que le bronze ou 1'acier 
inoxydable, ou du graphite de faible densite, 1' aspiration 



WO 97/00407 PCT/FR96/00927 

14 

gtant creee a travers la masse du mat§riau. 

Dans tous les cas, ces moules seront munis de moyens 
permettant d' assurer le controle de leur temperature. 

A titre illustratif, on donne ci-apres un exeraple de 
5 realisation d'une plaque de cuisson de dimensions finies 280 
mm x 280 mm x 4 mm suivant 1' invention. 

Un verre precurseur ayant la composition suivante, en 
% en poids sur la base des oxydes : 



Si0 2 : 68,25 

10 A1 2 0 3 : 19,2 

Li 2 0 : 3 , 5 

MgO : 1,2 

ZnO : * 1,6 

BaO : 0,8 

15 Ti0 2 : 2, 6 

Zr0 2 : 1,7 

As 2 0 3 : 0,6 

Na 2 0 + Kp : 0,35 

V 2 0 s : 0,2 



20 est fondu et laming en une feuille continue de 320 mm de 
large entre deux rouleaux de diametre extSrieur 100 mm et 
animus d'une vitesse lineaire de 8,5 m/min, la viscosite du 
verre avant laminage etant d' environ 300 Pa»s et apres 
laminage d' environ 5000 Pa.s. La feuille de verre precurseur 

25 est appliqu£e par aspiration sur les moules d'une machine 
continue comportant 20 moules mont§s sur un convoyeur. Dans 
ce cas la vitesse de defilement des 20 moules places sur la 
machine est de 12,5 m/min correspondant a une cadence de 39 
pieces par minute pour une tiree de verre de 56 tonnes par 

30 jour. La feuille de verre avec bossages d'une longueur 
16gerement super ieure a 280 mm de long est s€paree a chaud 
par tra<?age et rupture du ruban de verre puis f inie par les 
techniques habituelles de d6coupe et de fa<?onnage aux 
dimensions de 280 mm x 280 mm. 

35 La plaque ainsi formee est ensuite plac6e sur ion 

support de ceramisation en materiau ref ractaire et ceramist 
suivant le trait ement de ceramisation suivant : 
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- elevation de temperature de l'ambiante a 620°C en 30 
minutes, 

- traversee de l'intervalle <ie nuclSation de 620°C a 
760°C en 45 minutes, 

5 - elevation de la temperature jusqu'a la temperature de 

ceramisation de 900 °C en 45 minutes, 

- maintien a la temperature de ceramisation de 900 °C 
pendant 30 minutes, et 

- refoidissement de 900°C a l'ambiante en 10 minutes. 
10 II va de soi que les modes de realisation decrits ne 

sont que des exemples et qu'on pourrait les modifier, 
notamment par substitution d' Equivalents techniques, sans 
sortir pour cela du cadre de 1' invention. 
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REVENDICATIONS 

1. Plaque de cuisson en vitrocgramique pour appareils 
de cuisson au gaz, caracterisee en ce qu'elle comporte au 
moins une ouverture (2) destinee a recevoir un bruleur a gaz 

5 (3) et plusieurs bossages (5) de mSme hauteur r^partis 
autour de cette ouverture et destines a supporter un 
ustensile de cuisson a chauffer par ledit bruleur, lesdits 
bossages etant partie integrante de la plaque elle-meme. 

2. Plaque de cuisson selon la revendication 1, 
0 caracterisee en ce que ladite ouverture se situe a un niveau 

plus eleve que la partie de la plaque contigu§ a elle. 

3. Plaque de cuisson selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisee en ce qiie la plaque comporte, en outre, une 
zone (7) en depression par rapport I ladite ouverture et aux 

5 bords de la plaque, pr6vue autour de ladite ouverture et 
destinee k recueillir les debordements liquides accidentels 
en cours de cuisson. 

4. Plaque de cuisson selon l'une quelconque des 
revendications 1^3, caracterisee en ce que les sommets des 

0 bossages sont plans et horizontaux. 

5. Plaque de cuisson selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 4, caracterisee en ce qu'elle comporte un 
seul emplacement de cuisson. 

6. Plaque de cuisson selon l'une quelconque des 
5 revendications 1 a 4, caracterisee en ce qu'elle comporte 

plusieurs emplacements de cuisson. 

7. Plaque de cuisson selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterisee en ce qu'elle est en 
vitroceramique de £- quartz. 

0 8 . Plaque de cuisson selon 1 ' une quelconque des 

revendications 1 S 7, caracterisee en ce qu'elle presente 
vine surface de rugosite controiee. 

9. Plaque de cuisson selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 8, caracterisee en ce qu'elle presente un 

5 motif sur tout ou partie de sa surface. 

10. Appareil de cuisson au gaz, caracterise en ce qu'il 
comprend au moins une plaque de cuisson telle que def inie a 
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l'une quelconque des revendications 1 a 9. 

11. Appareil de cuisson selon la revendication 10, 
caracterisS en ce qu'il comprend au moins deux plaques de 
cuisson. 

5 12. Proc6de de production d'une plaque en 

vitrocSramique telle que dgfinie a l'une quelconque des 
revendications 1 a 9, caracterisS en ce qu'il comprend les 
Stapes suivantes: 

I) former une feuille de verre a l'§tat pSteux, de 
10 largeur superieure a la largeur de la plaque de cuisson a 

former et d'une viscosite de 1000 Sl 50000 Pa.s, a partir 
d'une masse de verre fondu precurseur de vitroceramique, par 
laminage dudit verre fondu entre des rouleaux ; 

II) dSlivrer ladite feuille de verre pateux Sl la 
15 surface de moulage d'un moule muni de moyens d' aspiration, 

de raaniere qu'elle recouvre ladite surface de moulage, cette 
surface de moulage comportant l'empreinte d'une plurality de 
bos sages ; 

III) plaquer la feuille contre la surface de moulage du 
20 moule en aspirant ladite feuille avec lesdits moyens 

d # aspiration ; 

IV) rogner et/ou couper les parties de la feuille 
depassant de la surface de moulage du moule de maniere a 
obtenir une plaque de verre prScurseur moulSe ; et 

25 V) soumettre la plaque de verre moulee k un traitement 

thermique de ceramisation pour la convertir en vine plaque en 
vitroceramique . 

13 . Procede selon la revendication 12 , caracterise en 
ce qu'il comporte, en outre, une operation de pressage de la 

30 feuille de verre precurseur. 

14. Procede selon la revendication 12, caracterise en 
ce qu'au moins l'un des rouleaux de laminage present e une 
surface rugueuse, a motif ou creusee. 
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